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 そこで本研究ではスキンパス引抜き方法を提案する．スキンパス引抜き方法  
とは，一度引抜いたものを再度，極低減面率パスを用いて，引抜き加工を行う       
ことにより，残留応力を低減するというものである．また，管の肉厚制御，             
内表面粗さの向上のために用いられる心金引き加工についても，心金形状や       
引抜き加工前の肉厚を変え，減面率を変化させ，外表面と内表面を 1パスで加工




 [空引き解析結果]  
 1) 中実棒あるいは厚肉管材では，2nd passダイス径を減面率2.0%近傍に設定     
することにより，大きなスキンパス効果が得られた．  
2） 薄肉管材は2nd passダイス角度を 0.5度にし，さらにダイス径を減面率 0.7%      
   近傍に設定することにより，実用的なダイス長さで大きなスキンパス効果が  
     得られた． 
 
 [空引き実験結果]  
 3) 1st passでの引抜き加工後の管材にスリット加工をすることにより，スリッ
ト加工後の形状変化量が一致し，残留応力の存在を確認することができた．  
 4) 2nd passでの引抜き加工後，スリット加工をすることにより，厚肉管材で          
スキンパス効果が得られることがわかった． 
 
 [心金引き解析結果]  
 5） 減面率が15％よりも大きい値でスキンパス効果と同様の効果が得られ，        
残留応力を低減することができた．  
 
 [心金引き実験結果]  
 6）  寸法精度，内表面粗さが向上することがわかった．実験後，スリット加工を
することにより，1passのみで残留応力の低減ができることがわかった． 
 
 
